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    Schweißzusatzwerkstoffe und Schweißpulver 
für das Unterpulver-Schweißen 
     

      
   

X M N . 855 
(Verbindungsschweißen von unlegierten und niedriglegierten Stählen) @Ubj/ 

Welding filler metals and conducting flux for submerged arc welding, assembled welding of un-alloyed and low- 
alloyed steel 

  

In dieser Norm werden die für das Verbindungsschweißen von unlegierten und niedriglegierten Stählen nach DIN 17 100 und 

DIN 17 155 verwendeten Schweißzusatzwerkstoffe und Schweißpulver für das Unterpulver-Schweißen (UP-Schweißen) 
behandelt, 

Das Schweißgut wird metallurgisch von Grundwerkstoff, Zusatzwerkstoff, Schweißpulver und Schweißbedingungen beeinflußt. 

  

jie Bezeichnungen für Zusatzwerkstoffe und Schweißpulver sind auch international im Rahmen des International Institute 
of Welding (IIW) bearbeitet worden. Die deutschen Bezeichnungen lehnen sich an die derzeitigen Vorschläge des IIW an. 

M 2 £: . A N } 8 8 Sie werden, wenn sie sich in der Praxis eingeführt haben, in offizielle DIN-Bezeichnungen umgewandelt. 
   

   

  ‚atzwerkstoffe für das Unter- 1.3. Technische Lieferbedingungen 

ißen (UP-Zusatzwerkstoffe) 1.3.1. Beschaffenheit der Drahtelektrode 
Die Oberfläche der Drahtelektrode soll frei von Rost, 

1. Allgemeines Ol, Farbe, Verunreinigungen und groben Ober 

usatzwerkstoffe sind blanke Drähte (Drahtelektroden),  fehlern sein. ] 
und Profile. Die Drahtelektrode Uberzügen ver- 

sehen sein. Diese dürfen die schweißtechnisch i 
schaften nicht beeinträchtigen; es ist üblich, die Oberfläc 
zu verkupfern. Ferner soll die Drahtelektrode biegsam sein. 

1. Schweiß: 
pulver-Sı 

    

  

    

  

        Il mit metallisch,           
Sie tauchen beim Schweißen in das Schweißpulver ein. 

    

1.2. Bezeichnung 

  

Abmessungen 
Die einheitliche Bezeichnung soll dem Verbraucher Aus- . Abmessungen O 

und Anwendung der U%« atzwerkstoffe erleichtern Genormte Durchmesser sind: (0,8)')2); (1,0)2); 1,2; 1,6; 
Urteil über die vor( e Güte und Sicher- 2/5; 3; 4; 5; 6; (7)); 8; 10 und 12 mm, 

‚nd für die Zulässige Abweichungen für die angegebenen Durch- 
‚ammensetzung des messermaße in Anlehnung an DIN 668. 

ist _ entsprechend sollen in ihren Querschnitten denen 
jenen genormten Durchmesser entsprechen. 

           

      

    

  

  

     

    

   

    

   tgelegt und kann durch anerkannte Prüfstellen bestät 
werden. Die Prüfstellen werden durch den Fachnormeı      

    

  

ausschuß Schweißtechnik nachgewiesen. 2) Einge 

Tabelle 1 

Gehalt an 
Bezeichnung c Mn Si Mo 

             

  

          
                            

L _ Sew.0o___ Gew-0lo__ _ _ 

s1 0,40 bis 0,60 | Spuren bis 0,10 _ 
| 0,06 bis 0,12 | 0,30 bis 0,60 | 010 bis 0,40 
| 0,08 bis 0,80 bis 1,20 | 0,05 bis 0,15 _ 

S2Si 0,08 bis 0,14 | 0,80 bis 1,20 | 0,15 bis 0,40 _ 
S3 0,08 bis 0,15 | 1,30 bis 1 0,05 bis 0,25 - 
S4 0,08 bis 0,16 | 1,80 bis 0,05 bis 0,25 
s5 | 0,08 bis 0,16 | 2,30 bis 270 | 0,05 bis 0,25 - <0,03 | <003 | <0,03 
S6 08 bis 0,17 bis 3,20 | 0,20 bis 0,30 - 
s | 0,06 bis 0,12 bis 0,60 | 0,15 bis 0,40 | 0,45 bis 0,60 

0 0,12 | 0,80 bis 1,20 0,15 | 0,45 bis 0,60 | 
o} 0,14 | 1,10 bis 1,50 0,15 s 0,60 | 

S4Mo | 0,08 bis 0,16 | 1,70 bis 2,10 bis 0,15 0,60 
S6Mo _ | 0,08 bis 0,17 | 280 bis 3,20 0,30 s 0,60    

    
wird empfohlen, daß bei 

0,20 
gierungsbestandteilen Kupfer 0,22 Gew.-%,, Nickel 0,15 Gew.-% und      
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Tabelle 2 

  

    

  

Spuleninnendurchmesse: ere Spulenbreite Sewich aä;»ufl@\mßmgflüwdu\ „D;£u;«\ SSı n ] Umu;nr* ul Zu_l;)r®n@@ Gewicht 
erer Ringdurchmesser) | (= Ringbreite) je Ring 

mm mm 

zulässige zulässige | kg Nennm m zulä = lennmaß Abweichung Nennmaß Abweichung = 
    

  

  

  

Lieferart, Verpackung, 
Ringgewichte 

  

Die UP-Zusatzwerkstoffe werden in Ringen geliefert. Die 
Abmessun: der hierzu erforderlichen Spulen sind aus 
Tabelle 2 zu entnehmen. 

Die aufgespulten UP-Zusatzwerkstoffe dürfen keine Beschä- 
digungen haben, müssen knickfrei aufgespult sein und sic 
gut abwickeln 
packung müssen die Ringe gegen Witterungseinflüsse 
geschützt werden. 

Gewichte der 

  

   

      

1.3.4. Chemische Zusammensetzung 

      den Nachweis der chemischen Zusammensetzung des 
UP-Zusatzwerkstoffes genügt eine Werksbescheinigung. Im 
Zweifelsfalle ist ei Isanalyse durchzuführen. Für die 

ifung sind mindestens 200 g Draht vorzusehen. 

Für die Stahluntersuchung sind die Methoden dı 
chusses des Vereins Deutscher 

gebend 3). 

  

       
       

emiker- 
:isenhüttenleute maß- 

      

1.3.5. Beschriftung und Kennzeichnung 

     

   

  

Die Ringe sind deutlich zu kennzeichnen und mit Blec 
schildern zu versehen, auf denen anzugeben ist: 

a) Markenbezeichnungen und Hersteller 

b) Normbezeichnung nach Abschnitt 1.2. 

c) Fabrikati 

d) Durchmesser in mm 

Nummer 

  

Die UP-Zusatzwerkstoffe sind ab 3 mm Durchmesser durch 
folgende Symbole auf der Drahtelektrode laufend zu kenn- 

  
    3) Handbuch für das E 

rsuchung der metallischen Weı 
:isen-Hütten-Laboratorium Bd.2 „Die Un- 

;stoffe“, Düsseldorf: 1941.     

  

    

    

2. Schweißpu 
Schweißen (UP-Schweißpulver) 

2.1 Igemeines 
UP-Schweißpulver sind körnige *), schmelzbare Werkstoffe 
aus geschmolzenen oder nicht molzenen Miner« 
mischungen mit oder ohne metallische Anteile, die als Fluß- 
mittel für das UP-Schweißen verwendet werden. Sie hı 
unter anderem die Aufgabe, im Lichtbogen eine Schlacke zu 
bilden, die das Schweißgut schützend und metallurgisch 
beeinflussend überdeckt. 
2.2. Bezeichnung 
Die einheitliche Bezeichnung soll dem Verbraucher Auswa 
und Anwendung der Schweißpulver erleichtern und 

  

    

    

  

  

  

     

stellen bestätigt werden. Die Prüfstellen werden vom 
normenausschuß Schweißtechnik nachgewiesen. 

Die Bezeichnung enthält Angaben über 
a) Strombelastbarkeit 
b) Stromart 
<) metallurgisches Verhalten. 
2.2.1. Strombelastbarkeit‘) 
Die Strombelastbarkeit des UP-Schweißpulvers gibt die 
Stromstärke an, bei welcher das Schweißpulver noch ein- 
wandfreies Schweißen ermöglicht. Zur Kennzeichnung dient 
eine arabisı Zahl, die mit 100 multipliziert die max. Strom- 
belastbarkeit des Schweißpulvers angibt. 
Schnellschweißpulver, geeignet für Schweißgeschwin« 
keiten über 2000 mm/min, wird zusätzlich durch „s“ im 
schluß an die Kennzahl für die Strombelastbarkeit gekenı 
zeichnet. 
Beispiel: 125 bedeutet eine max. Strombelastbarkeit von 
1200 A, für Schweißgeschwindigkeiten über 2000 mm/min 
geeignet. 

2.2.2. Stromart 

  

         

  

   

     

    

LLL 
][ Stromart ] 

|  Gleichstrom + und 
Wechselstro    

    

   

   

  

  

Die Bestimmung der K    

  

r 
Taylor oder mit Sieben nach DIN 4187 Blatt 1 
wurf), DIN 4187 Blatt 2 (z. Z. Entwurf) und DIN 41 
vorgenommen. 

$) Bei Schweißpulvern, die mit Gleich- und Wechselstrom 
verschweißt werden können, muß besonders vermerkt 
werden, wenn bei Wechselstrom eine andere Strom- 
stärke als bei Gleichstrom anzuwenden ist, 
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